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HV = Nilai kekerasan Vickers (kg/mm²) 
Α   = Sudut piramida intan ( ° ) 
P   = Beban yang menekan (kg) 
D   = Diameter penetrator (mm) 
D   = Diameter injakan penetrator (mm) 
Wsi= Nilai keausan (mm² /kg) 
Ws= Nilai keausan rata-rata                                                                (mm² 
/kg) 
B  = Lebar piringan pengaus (mm) 
b  = Lebar keausan pada benda uji (mm) 
r   = Jari-jari piringan pengaus (mm) 
I  = Jarak tempuh pada proses pengausan (m) 
P = Gaya tekan pada proses keausan berlangsung (kg) 
K = Keausan (mm²/kg) 
P= Kekerasan (kg/mm²) 






Pengaruh Quench dan Tempering Terhadap Sifat Fisis dan 
Mekanis Baja Hadfield Hasil Pengecoran Pt. Baja Kurnia 
 
                 Muryanto, Bibit Sugito, Pramuko Ilmu Purboputro 
Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Muhammadiyah Surakarta 
Jl. A. Yani Tromol Pos 1 Pabelan, Kartasura 
ABSTRAKSI 
Telah dilakukan penelitian untuk mengetahui  prosentase unsur utama 
penyusun komposisi kimia,  fasa struktur mikro, harga kekerasan dan 
keausan  (wear resistant) pada baja  manganese steel ( hadfield ) dengan 
variasi spesimen :  raw material, quenching 1200 °C, te mpering after 
quenching  600  °C dengan waktu tahan 15 dan  30 meni t.  
Bahan yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja mangan 
ScMnH11 standard JIS yang diproduksi PT. Baja Kurnia di Batur Ceper 
Klaten. Pemberian laku panas di dalam tungku ( furnace) 1200 °C selama 30 
menit kemudian di quenching  dengan  air dingin dan dilanjutkan  tempering 
pada suhu 600 °C selama 15 dan 30 menit. Pengujian yan g dilakukan adalah 
uji komposisi kimia, uji struktur mikro, uji kekerasan dan uji keausan.  
Dari hasil pengujian komposisi kimia  pada  spesimen  Baja mangan 
ScMnH11 didapatkan unsur penyusun utama adalah besi (Fe) = 82,0 %; 
karbon (C) = 1,22 % dan mangan (Mn) = 13,4 %. Dari hasil pengamatan 
struktur mikro  pada spesimen  raw material dan spesimen quenching 
didapatkan fasa ferit, cementit (Fe 3 C), austenit dan lapisan tipis martensit,  
spesimen  tempering  after quenching 600 °C 15 dan 30 menit didapatkan 
fasa perlit, Fe 3 C serta austenit. Dari pengujian kekerasan didapatkan harga 
kekerasan rata-rata  teringgi pada spesimen Quenching 1200  °C  sebesar 
243,83 VHN dan berturut-turut menuju posisi terendah, yaitu raw material 
sebesar 242,03 VHN spesimen  tempering after quenching  600 °C selama 
30 menit  sebesar 228,80 VHN, dan paling rendah spesimen tempering after 
quenching 600 °C,15 menit sebesar 191,37 VHN.  Dari hasil pengujian 
keausan didapatkan harga keausan rata-rata dari yang tertinggi adalah 
spesimen  tempering after quenching 600 °C selama 15 me nit sebesar 
3,221× 10 7− mm²/kg, spesimen tempering after quenching 600 °C selam a 30 
menit sebesar 2,693× 10 7− mm²/kg kemudian raw material sebesar 1,947 × 10 
7− mm²/kg dengan nilai keausan terendah adalah spesimen quenching 1200  
°C sebesar 1,906 × 10 7− mm²/kg. 
 
Kata-kata kunci : Manganese steel, Quenching, Tempering, Fasa, Uji 
komposisi kimia, Uji kekerasan, Uji keausan. 
